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REALISATION DE LIGNES DE PREDECOUPE DANS UN FILM 
NOTAMMENT POUR EMBALLAGE SOUPLE 

La pr^smto invention conceme un dispositif pour rfiaKser au moins une ligne 
de pr6d6coupe dans au moins une couche externa en matidre plastique d*un fUm 
L'invention conceme aussi un procM6 pour r^aUser au moins une Ugne de 
pr6d^upe uniquement dans une premiere couche en mati^e plastique d'un film 
comprenant au moins une deuxidme couche. L'invention conceme aussi un piocdd6 
de fabrication d'un emballage. L'invention porte aussi sur un fihn et un emballage 
presentant une ligne de pr6d6coupe, 

L'invention trouve une application particuliferement avantageuse dans la 
reaUsation de pochons (couramitnent d6sign6 en anglais par « pouches ») ou sachets 
contenant des matidres alimentaires, notamment des mati^res alimentaires pour 
animaux, de tels pochons ou sachets etant destines k gtre femi6s herai6tiquement par 
souduxe, ttait6s thermiquement aprfes leur remplissage et leur femieture. 

Actuellement, de tels embaUages pr&entent des fomies diverses. Hs peuvent 
^e plats k trois ou quatre soudures, ou k soufflet avec fiois c6t6s soud6s ou trois 
c6t& soud6s et un fond soUd6 en fomie de soufflet. De tels emballages peuvent 
€galement comporter deux soufflets lat6raux ou deux soufflets positionn^s en haut et 
en bas de I'emballage avec des bords lat6raux soud6s. 

Ces embaUages peuvent Stre st6rilis6s en 6tant chaufKs en ambiance humide et 
sous pression. Pour r&ister k un tel traitement thennique, ils sont r6alis6s k partir 
d'un ou plusieurs fihn(s) de stmcture particuli&-e. 

Plus particuUdrement, ils sont g6n6ralement fabriqu6s k partir d'un ou plusieurs 
fihn(s), chaque fihn comprenant une couche sup&ieure et une couche inf6rieure 
destinies k constituer les faces exteme et interne desdits emballages, r6aUs6es en 
matidre plastique, et une couche centrale prise en sandwich entre lesdites couches 
sup6rieure et inf6rieure r6alisees en m6tal leger. G^neralement. la couche sup6rieure 
est une couche de poly6thyl^5ne t6rephtalate associde ou non k une couche de 
polyamide. La couche centrale est r6alisee en alumimum et la couche inf6rieure est 
une couche de polypropyiaae associ6e ou non k une couche de polyamide. Entre 
chaque couche, il est pr6vu une enduction d'adh6sif pemiettant de her les diff6rentes 
couches entre elles par exemple par laixiination. 

En outre, la couche de polyethylene t6r6phtalate peut 8tre imprim6e sur sa fece 
int6rieure et/ou sa face ext&ieure. Ainsi, la couche de poly6lfayldne t^r^htalate sert 
g6n6ralement de support d'impression et donne I'aspect ext6rieur de Temballage. 

La couche centrale en aluminium fomie une bairidre au gaz, notamment k 
I'oxygene et k la vapeur d'eau, pour isoler de I'ext&rieur les matiferes contenues k 
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rint^eur de Temballage. Cette couche centrale est fragile en raison de sa faible 
6paisseur ; elle est prot6g6e par les couches inf^rieure et sup^rieure. 

La couche de polyanGdde constitue une couche anti-perforation quand cela est 
nScessaire en fonction des supplications ult6rieures de I'emballage, et la couche de 
5 polypropylene sert d*agent soudant pour la confection de Temballage, donne la tenue 
m6caniqu6 gSnerale de remballage et assure l'6tancheit6 au niveau des soudures 
dudit ^ballage. 

De tels emballages peuvent notamment contenir des solides k caract&re 
humide, des hquides, ou encore une association de sotides et de liquides. 

10 Certains emballages peuvent comporter sur leurs bords lateraux une encoche 

d'amorce de d6chirure. Cette encoche est alors realis6e dans une soudure laterale de 
Temballage et pennet d'ouvrir par d6chirure celui-ci. 

^ Ces emballages deja connus pr^sent^t certains inconvenients, notanament li6s 
a leur mode d'ouverture. 

15 En effet, le recours a un outil de d6coupe du type paire de ciseaux ou couteau 

manque de praticit6, cet outil pouvant par exemple, 8tre sali par le produit contenu k 
I'intdrieur de Temballage. 

Lorsque Vemballage pent Stre ouvert par dechirure amorcSe k I'aide d*une 
encoche d'amorce de dechirure, la force de d6chirure doit dtre relatlvement 

20 importante et n6cessite quelques fois le recouxs k un outil. 

En effet, la force de dtohirure d*un film multicouches d6paid g£n6ralement de 
la force de dechirure des mat6riaux constituant Tembaliage et de la force d^adh6sion 
entre les diff6rentes couches constituant ledit emballage, forces qui peuvent ©tre 
alt6r66s apres traitement de conservation de celui-ci. 

25 La direction de dechirure se propage g^neralement dans les flancs de 

remballage de fa9on non orientee, Ainsi, on obtient alors soit une ouverture partielle 
de remballage, soit une dechirure sous le niveau du produit contenu dans Temballage 
ce qui provoque un 6coulement non souhaite de ce produit. 

Pour essayer de pallier aux inconv6nients pr6cites, lies principalement k 

30 Touverture de ces emballages, il a d6}k ete propose des emballages qui comportent 
sur les faces extemes de leurs flancs, une pr6decoupe r6aHs6e au laser. De .tels 
CTiballages sont notamment d6crits dans les documents EP-A-540184 et EP-A-473 
517. Cette pr6decoupe effectu6e par application d'lm faisceau laser sur la face exteme 
des flancs de Temballage, presente cependant comme principal inconvenient, 

35 d'alt6rer I'aspect exteme de I'emballage une fois realise. 

On connatt aussi du document US-A-5 000 321 un emballage qui comprend sur 
ses faces exteme et interne des zones d^affaiblissement realis6es au moyen d*un 
faisceau laser. Ces zones d'affaiblissement sont obtenues par un amincissement des 
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couches constituant les &ces exteme et interne dudit emballage. 

En outre, le document EP-A-954 474 propose un emballage avec une ligne de 
pr6d6coupe sous forme de perfiwation(s) de la ou des couches internes en matidre 
plastique du fihn r^s6e(s) au laser. Les perforations s'^endent jusqu'au niveau de 
la couche en aluminium ou autre m^tal 16ger sans I'entamer, cette couche 
r6£16chissant le feisceau las« durant Top^ration de perforation au laser des couches 
internes enmati^ plastique. 

Bien que la technologie propos6e par ce document soit satisfaisante, elle est 
n^anmoins d6pendaate de la presence du fihn en m^. 

De fa9on plus g6n6rale, les technologies recourant au laser pr6sentent un cotA 
d'investissement important, mais aussi un coilt d'exploitation important US k la. 
maintenance des outils lasers et k la vitesse de production limit^e de ces 
technologies. De plus, leur mise en oeuvre en I'absence de couche intermediaire 
m6tallique est tcbs delicate. 

Le but de la presente invention est de proposer une technologie alternative k 
celles connues dans I'art ant^rieur pour r^aliser des lignes de pr6d6coupe dans les 
emballages souples procurant une ouverture duig6e et nette de 1* emballage. 

L'invention vise notamment k proposer une technologie alternative pr&entant 
un investissement financier moindre, qui soit d'une exploitation phis 6conomique 
notanmient en pemi^tant une vitesse de production plus 61ev6e en comparaison des 
technologies recourant au laser. 

L'invention vise encore k foumir une technologie apte k r6aliser des lignes de 
pr6decoupe dans les couches internes en matiere plastique du film coxistituant 
I'emballage souple m&ne dans le cas oti le fihn ne comprend pas de couche 
mdtallique, tout en 6tant de mise en oeuvre simple. 

L'invention a trait avant tout, mais non seulement, aux emballages souples, 
notamment sous forme de pochons, destines a subir un traitement de conservation 
tels que ceux destm6s k contenir des produits alimentaires liquides ou soUdes de type 
humide, enparticulier des aliments humides pour animaux. 

A cette fin, la pr6sente inv^tion propose un dispositif pour r6aliser au moins 
une ligne de pr6d6coupe dans au moins une couche exteme en matidie plastique d'un 
film, comprenant : 

- une surfece d'appui pour le film ; et 

- au moins une saiUie pour former la ligne de pr&lecoupe par p6n6tration de la 
saiUie dans ladite couche en matiere plastique lorsque le fihn est en position contre 
ladite surface d'appui. 

La Ugne de prM^coupe ainsi r^alis6e pent 8tre sous la forme d'un sillon 
continu ou discontinu. Par sillon discontinu, on entend une succession de siUons ou 
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de trous borgnes. 

Elle peut le cas 6ch6ant 8tre r6alis66 sous forme de perforations successives* 
La saiUie est de prSf^nce agencSe sur un support, la ligne de pr6decoupe 6tant 
formee par d6fill«nent relatif du film par rapport au support. 
5 La saillie peut 8tre apte h inciser la couche en mati^e plastique. 

La saillie peut aussi provoquer le fluage de la mati^re plastique de ladite 
couche le long de la ligne de pr6d6coupe pour former une excroissance sur ladite 
couche le long d'au moins un cdt6 de la ligne de pr6d6coupe. Pr^f^rentiellement, la 
saillie provoque la formation d'lm bourrelet sur la surface de ladite couche en 

10 mati&re plastique le long de chaque c6t6 de la ligne de prM6coupe, un desdits 
bourrelets 6tant au moins 30 %, de preference au moins 50%, plus avantageusement 
au moins 100 % plus haut par rapport a T autre desdits bourrelets. Bien entendue, si la 
ligne de pr6decoupe est de type discontinu, le bourrelet peut aussi etre discontinu. 
Avantageusement, la saillie provoque la formation d'lm bourrelet sur la surface de 

15 ladite couche en mati^re plastique imiquement le long d*un c6t6 de la ligne de 
pr6d6coupe. La saillie peut notamment presenter une section asymetrique. 
Pref^rentiellement, la saillie provoque le fluage de la matiere plastique en 
cooperation avec des ultrasons. Pour cela, le dispositif peut comprendre un enclume, 
et une sonotrode pour £q}pliquer des vibrations ultrasonores au film lonsque le filni est 

20 comprimS entre la sonotrode et Tenclume, la saillie 6tant agenc6e sur ledit enclume. 
La saillie peut avoir avantageusement une forme allong^e rectiligne dans la direction 
du defilement du film, la largeur et/ou la hauteur de la saillie augmentant de 
preference dans le sens du defilement du film* De plus, la saillie peut presenter ime 
section ayant un sommet plat parallele k la surface d'appui. 

25 Ledit support peut etre un rouleau monte k rotation, la saillie etant agencee sur 

la circonference du rouleau. Dans ce cas, la saillie peut §tre agencee sur la 
circonference d'une bague, ladite bague etant montee sur le rouleau. Un jeu peut 
exister entre la bague et le rouleau pris k temperature ambiante, un element de 
chauffage permettant de serrer la bague sur le rouleau par dilatation. Par ailleurs, la 

30 surface d'appui peut Stre definie par la circonference d'un deuxieme rouleau dont 
Taxe est paralieie au premier rouleau. Le premier rouleau peut presenter des chemins 
de roulements sollicites centre le deuxieme rouleau. 

Selon un autre a^ect, Tinvention propose un precede pour realiser au moins 
une ligne de predecoupe uniquement dans une premiere couche en matifere plastique 

35 d*un film comprenant au moins une deuxieme couche, le precede comprenant la 
realisation de la ligne de predecoupe dans la premiere couche du film k I'aide d*un 
dispositif selon I'invention. On comprendra que la premiere couche peut 
eventuellement etre definie par plusieurs sous-couches de matieres plastiques 
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6ventuellement diff6rentes, par exemple du polypropylene et du polyamide. 

Selon im mode de realisation pr6f6r6, ladite Ugne de pr6d6coupe est r6alis6e 
aprfes assemblage des premise et deuxidme couches du fUm. 

Selon autre un mode de realisation pr6fdr6, ladite ligne de pred6coupe est 
r6alis6e avant assemblage des premie et deuxidme couches du film. 

Selon un autre aspect encore, Tinvention propose un proc6de de &brication 
d'un emballage, pouvant notamment 6tre destm6 a subir mi traitemait de 
conservation, k partir d*au moins un fihn pr6sentant une premi&re couche en matidre 
plastique et au moins une deuxifeme couche, ladite deuxifeme couche foimant la fece 
exteme de Temballage, comprenant : 

- la realisation d'au moins une ligne de predecoiq)e dans uniquement ladite 
premidre couche du film selon le proc6d6 pr^cite de I'invention, puis 

- la confection de Temballage k partir du fOm muni de ladite ligne de 
pr6decoupe. 

On comprendra li-aussi que la premiere couche peut eventuellement 6tre 
definie par plusieurs sous-couches de mati^res plastiques eventuellemaat differeaites, 
par exemple du polypropylene et du polyamide, 

Selon un autre aspect encore, I'invention propose un fihn comprenant au moins 
une couche en mati^e plastique pr6sentant une Ugne de pr6decoupe, ladite couche en 
mati^ plastique foimant un bourrelet sur sa sur&ce le long : 

- d'un seul c6t6 de la hgne de pr6d6coupe, on 

- de chaque c6t6 de la ligne de pr6decoupe, un desdits bourrelets 6tant au moins 
30 %, de preference au moins 50%, plus avantageusement au moins 100 % plus haut 
par rapport k I'autre desdits bourrelets. 

Bien entendue, si la Ugne de predecoupe est de type discontinu, le boinrelet 
peut aussi etre discontinu. 

Selon un autre aspect encore, I'invention propose un fihn comproiant au moins 
une couche en mati^re plastique dans laquelle est menagee : 

- un siUon formant xme ligne de preddcoupe, ou eventuellement 

- une succession de perforations dans le cas ot le fihn comprend au moins une 
autre couche, 

le sillon ou les perforations etant realises sans enlevement de matiere de ladite 
couche. 

Le siUon peut dtre de type continu ou discontiim. 

Selon encore un autre aspect, I'invention porte sur un emballage, pouvant 
notamment eh» destine k subir un tiraitement de conservation en particulier aprhs son 
remplissage et sa fermeture, comportant au moins un flanc souple, ledit flanc souple 
comprenant une couche en matifere plastique dans laqueUe est menagee : 
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- un sillon formant une ligne de pr^d6coupe, ou 6ventuellement 

- une succession de perforations dans le cas oti le film comprend au moins une 
autre couche, 

le sillon ou les perforations 6tant r6alis6s sans enl&vement de mati6re de ladite 
5 couche. 

Le sillon peut notanmient correspondre k au moins une incision. 
Selon encore un autre aspect, Tinvention porte sur un emballage, pouvant 
notamment 6tre destin6 k subir un traitement de conservation en particulier aprds son 
remplissage et sa fermeture, comportant au moins un flanc souple^, ledit flanc souple 
10 comprenant une couche en matidre plastique dans laquelle est m6nag£ un sillon 
formant une ligne de pr6d6coupe» ladite couche en matidre plastique formant un 
bourrelet sur sa surface le long : 

- d'un seul c6t6 de la ligne de pr6d6coupe, ou 

- de chaque c6t6 de la ligne de pr6decoupe, im desdits bourrelets 6tant au moins 
15 30 %, de pr6f6rence au moins 50%, plus avantageusement au moins 100 % plus haut 

par rapport k T autre desdits bourrelets. 

Si la ligne de pred6coupe est de type discontiuu, le bourrelet peut atissi 6tre 
discontinue 

Le bourrelet peut Stre fidt de matidre flu6e hors du sillon m6nage dans ladite 
20 couche. 

De fa9on avantageuse, un deuxi^e sillon fomiant une deuxidme ligne de 
predScoupe est m6nag6 dans ladite couche, le deuxieme sillon s'dtendant k distance 
le long du premier sillon, dans lequel I'unique bourrelet ou le bourrelet le plus haut 
de chacun des siUons est agenc6 le long du sillon du c6t6 oppos6 k Tautre sillon. Les 
25 deux lignes de pr6d6coupe sont de pr6f6rence distantes de 2 ^ 5 millimetres. EUes 
sont avantageusement parall^les. 

Pour les diff6rents emballages selon T invention, il est avantageux que la ligne 
de pred6coupe soit m^nagee dans la face du flanc vers Tint^rieur de remballage. Par 
ailleurs, le flanc peut comprendre une couche en metal 16ger tel que de Talxmiinium. 
30 Ladite couche en matifere plastique est preferentiellement en polypropylene. Par 
ailleurs, Temballage peut comprendre im deuxieme flanc souple, le premier et le 
deuxieme flanc etant lies par leurs bords lateraux et comprenant de preference des 
soudures sur les bords latdraux. 

Lors de Touverture de Temballage suivant I'invention, la d^chirure se propage 
35 le long de la ligne de pred6coupe ainsi r6alis6e. On a alors une ouverture dirigee et 
nette de Temballage. 

Dans le cadre de la pr6sente invention, on entendra par traitement de 
conservation, tout traitement connu de Thomme de Tart, cil particulier des traitements 
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thermiques tels qii'une sterilisation conventioiineUe, flash sterilisation et 
pasteurisation. 

D'autres oaract&istiques et avantages de Tinvention apparaltront k la lecture de 
la description qui suit de modes de realisation pref&es de I'invention, donn6e k titre 
d'ex^nple et en reference au dessin annexe. 

La figure 1 est une vue de detail dhme partie d-un film k partir duquel pent etre 
realise un emballage selon Tinvention. 

La figure 2 est nne vue en perspective d'un dispositif selon l»invention pour 
realiser des lignes de predecoupe dans un film. 

La figure 3 est une vue de face du dispositif de la figure 1, son rouleau de 
decoupe etant vu en section longitudinale. 

La figure 4 est une vue de deasus du rouleau de decoupe du dispositif de la 
figure 1. 

La figure 5 est une section longitudinale de la bague de decoupe destinee k 6tre 
montee sur le rouleau de decoupe du dispositif de la figure 2. 

La figure 6 est une section longitudinale schematique prise localement au 
niveau d'un des filets du rouleau de decoupe du dispositif de la figure 2 lorsque le 
film est present. 

La figure 7 illustre schematiquement le chemin du film passant dans le 
dispositif de la figure 2. 

La figure 8 est une section longitudinale schematique prise localanent au 
niveau d'un des filets du rouleau de decoupe du dispositif de la figure 2 selon une 
variaute. 

La figure 9 est un schema illustrant unperfectiounement de la figure 1. 
La figure 10 est une vue schematique en perspective d'un autre dispositif selon 
I'invention pour realiser des lignes de predecoupe dans un film. 

La figure II est une vue en perspective d'une molette du dispositif de la figure 

10. 

La figure 12a est une section axiale de la molette de la figure 10, Hmitee k la 
zone des filets circonferentiels. 

La figure 12b est une section axiale montrant le film dispose entre la molette et 
la sonotrode, la figure 12c montrant un agrandissement local au niveau du filet 
formant la predecoupe. 

Les figures 13a et 13b montrent respectivement une vue en perspective d'une 
portion de la circonference de la molette et une section radiale de la molette au 
niveau d'un filet, dans le cas ot les filets de la molette sont realises sous forme de 
dents pour former des sillons discontinus dans le film. 
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lies figures 14a et 14b montreat respectivement une vue en perspective d'une 
portion de la circonf^ence de la molette et une section radiale de la molette au 
niveau d'un filet, dans le cas oil les filets de la molette sont continus pour former des 
siUons continus dans le film. 
5 La figure 15 est une vue sch6matique en perspective d'une variante au 

dispositif de la figure 10, 

Les figures 16 et 17 sont des vues en perspective d'un sabot du dispositif de la 
figure 15, la figure 16 en presentant un agraadissement 

Les figures 18a ^ 18c repr6sentent chacune une section droite du sabot de la 
10 figure 17 prise en trois endroits dififerents sur la longueur du sabot 

La figure 19 montre une section verticale du dispositif le long d'un filet du 

sabot. 

La figure 20 montre une section du dispositif suivant la ligne de coupe A-A 
definie sm: la figure 19, la figure 21 pr6sentant un agrandissement local au niveau 
15 d'un filet du sabot 

Les figures 22a et 22b sont des vues respectivement de face et en coupe de 
c6t6, d*un emballage du l^e sachet plat. 

Les figures 23a et 23b sont des vues respectivement de &ce et en coupe de cdt6 
d'un autre emballage du type sachet plat 
20 Les figures 24a et 24b repr6sentent des vues respectivement de face et en 

coupe de cdte d*un emballage du type sachet k un soufiElet 

Les figures 25a, 25b et 25c repr6sentent un autre emballage du type sachet k un 
soufflet, respectivement vu de face, en coupe de cdt6 et vu de trois quarts en 
perspective. 

25 Les figures 26a, 26b et 26c representent respectivement vu de face, en coupe 

selon le plan A-A et en vue sch6matique de trois quarts en perspective, xm emballage 
du type sachet a deux soufflets lateraux. 

La figure 27a est une vue en perspective de trois quarts dun mode de 
r6alisation d'un emballage selon rinvention, a T^tat ferm6. 
30 La figure 27b est une vue en perspective de trois quarts de Temballage de la 

figure 8a, i r6tat demi ouvert. 

La figure 28a est une vue de d6tail d'un bord soud6 de I'emballage de la figure 

8a. 

La figure 28b est une vue de detail d'un bord soud6 d'une variante de 
35 realisation de I'emballage selon I'invention. 

La figure 29 est une vue schematique d'un dispositif de mise en oeuvre du 
proc6d6 selon I'invention. 
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La figure 30 est line vue sch6inatique d'un autre dispositif de mise en oeuvre du 
proc6d6 selon I'invention. 



La figure 1 iflustre une structure de film typiquement titilis6 pour la fabrication 
d'embaUages, notammait sous forme de pochons, destin6s & contenir des aliments 
notamment pour airimaux. Pour cette raison, ils doivent classiquement r^sister k une 
sterilisation en ambiance humide et sous pression. 

Comme on peat le voir sur cette figure, ce film 10 comporte trois couches 11, 
12, 13, k savoir une couche sup&ieure 11 et une couche inf^rieure 12 en mati^re 
plastique et une couche centrale 13 en m6tal 16ger prise en sandwich entre lesdites 
couches sup6rieure 11 et inferieure 12. La couche si^6rieure 11 constitue la face 
exteme des emballages tandis que la couche inf6rieure 12 constitue leur fece interne. 

La couche inferieure 12 peut en fait comprendre une ou plusieurs couches 
successives de matidres plastiques 6ventueUement difF6rentes les unes des autres, 
chacune pouvant remplir une fonction sp6cifique. n peut en dtre de m&ne de la 
couche st^^rieure 11. 

Dans I'exemple illustr6 par la figure 1, la couche sup6rieure 11 constituant la 
fece ejrteme de TonbaUage, est r6aUs6e en polyethylene t&ephtalate, la couche 
centrale 13 est en aluminium et la couche inf(§rieure 12 constituant la face interne de 
Temballage compr^d successiv^ent une cotiche de polyamide 12a - 
pr6f^ntieilement du polyamide oriente - et une couche de polypropyl^e 12b. 

La couche en poly6thyl&ie t6rephtalate d6fii)issaht la face exteme de 
I'emballage sert de siq)port dimpression et permet de confdrer k I'emballage ainsi 
r6alis6, son aspect ext6rieur, aspect brillant ou mat par exemple. 

La couche centrale 13 r6ahs6e en aluminium, forme une barri^re au gaz 
exteme, notamment k Voxygbae et k la vapeur d'eau, pour isoler de fafon efficace la 
matiere alimentaire contenue dans I'emballage. 

La premidre couche I2a de la couche inferieure 12 du fihn 10 est ici realis^e en 
polyamide qui permet de renforcer mecaniquement I'emballage et eviter les 
perforations par I'exterieur. La deuxiSme couche 12b en polypropylene, sert d'agent 
soudant pour permettre la soudure des bords de I'embaUage. Le polypropyl^e 
conffere aussi une certaine tenue mecanique k I'emballage et assure une bomie 
etancheite des soudures. 

En variante, on peut prfivoir que la couche sup^rieure 11 du fihn constituant la 
face exteme des flancs de I'emballage comprend une succession de deux couches, 
une couche exteme en poly6thyl^e t6r6phtalate et une couche interne en polyamide^ 
la couche centrale 13 restant en aluminium. Dans ce cas, la couche inf&ieure 12 
constituant la fece interne des flancs dudit embaUage, est reahs6e pr6ferentiellement 
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uniquement en polypropylene. 

Selon une autre variante, la couche ext6rieiire 11 du film constitaant la fstce 
exteme de Temballage est r6alis6e imiquement en poly6thyldne tSr^htalate^ la 
couche centrale 13 en atuinmiuni, et la couche inf6iieure 12 du film constituant la 

5 face interne de Temballage, est r6alis6e uniquement &ti polypiopylfene. 

De mani^re g6n6rale, la couche de poly6fhyldne t6r6phtalate presente une 
Spaisseur comprise environ entre 10 et 20^ni, la couche de polyaxnide pr6sente une 
6paiss6ur comprise 6galement entre 10 et 20|xm» la couche centrale en aluminium 
pr6sente une ^aisseur comprise environ entre 7 et 12|im, et la couche de 

10 polypropylene pr68ente une Spaisseur comprise entre 30 et lOOjxm. 

Classiquement, entre chaque couche dudit fibn 10, il est pr6vu une enduction 
dadh6sif pour permettre la solidarisation entre elles desdites couches le constituant 
gr&ce k une operation de lamination. 

En outre, on peut 6galement prevoir que la face int6riex3re de la couche en 

15 poly6thyldne t6r6phtalate soit imprimee. Bien entendu, des marquages peuvent 
egalement Stre realises sur sa face exteriexire, ce qui est g6neralement le cas aprfes la 
confection du pochon pour y apposer par exemple une date limite de consommation. 

L'invention concome en particulier la &brication d'emballage a partir d*iin ou 
plusieurs film(s) notamment du type de ceux dScrits en relation avec la figure L 

20 Pour la description de I'invention qui suit, nous nous r6f6rerons au fihn 10 

pr6cit6 pr6sentant une couche ext6rieure 11 - constituant la fece exteme de 
Vemballage - r6alisde uniquement en polyethyl&ne t6r6phtalate, une couche centrale 
13 en aluminium, et une couche inf6rieure 12 - constituant la face interne de 
I'emballage - realisee uniquement en polypropylene. Mais bien entendu, Tinvention 

25 peut etre mise en oeuvre avec n'importe quelle stracture de film precedemment 
decrite. Plus g6neralement, elle est applicable k tout film presentant au moins une 
couche en mati^re plastique. 

Selon I'invention, la ou les lignes de pred6coupe sont pref6rentiellement 
realisees dans le film prealablement aux operations de confection de remballage a 

30 partir de ce fikn. Les operations de confection de Temballage k partir du film sont 
cotmues en soi. 

Les figures 2^5 illustrent un dispositif selon Tinvention pemiettant de r^aUser 
au moins une ligne de pr6d6coupe dans un film. 
35 Le dispositif comprend un rouleau de r6f6r©ace 21 de forme cylindrique et im 

rouleau de d6coupe 22 egalement de foraie cylindrique. Les axes des rouleaiax 21 et 
22 sont parall&les. 

Les rouleaux 21 et 22 sont mont6s a rotation par exemple entre deux montants 
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lat^raux 23a, 23b d'un bati 20. Des poutres 24a, 24b peuvent relier les parties 
sup6rievires des montants 23a, 23b pour rigidifier Tensemble. 

Lots de ropSration de pr6d6coupe, le film 10 passe entre les deux rouleaux 21 

et22. 

Le rouleau de r6f6r6nce 21 sert de surfece d'^pui au film 10. Plus 
prficis&nent, c'est la couche superieure 11 du film 10 qui prend appui sur le rouleau 
21. 

Le rouleau de d6coupe 22 pr6seiite quatre filets 26a, 26b agenc6s sur sa 
circonfSrence. Us ne sent pas representees sur la figure 3 dans un souci de clart6 de 
cette figure. Ces filets 26a, 26b forme done des saillies sur la surface 
circonf6rentielle du rouleau 22. CSiaque filet est localis6 dans un plan radial respectif 
autour du rouleau 22. 

Chacun des filets 26a, 26b est prevu povir couper dans la couche inf^rieure 12 
du film 10 - c'est-^-dire la couche formant la face int&ieure des flancs du pochon - 
pour y former \m sillon correspondant au fia: et a mesure du defilement du film 10 
entre les rouleaux 21 et 22. Chaque sillon a pour effet de firagiliser en cet endroit le 
film 10 et forme done une ligne de pr6decoupe. 

Les filets 26a, 26b ont de preference un profil tranchant apte k inciser la couche 
inferieure 12 du fikn 10, sans enlevement de matieie. Ainsi, les filets 26a, 26b 
peuvent presenter une section triangulaire pointue comme illustree sur la figure 4. La 
section de chaque filet 26a, 26b est de preference identique tout autour de la 
drconfetence du rouleau 22. De plus, I'ensemble des filets 26a, 26b presaitent de 
preference la mSme section et les m&nes dimensions. 

La figure 6 montre une section longitudinale prise localement dans la zone 
entre le rouleau de decoupe 22 et le rouleau de reference 21 au niveau d'un des filets 
26a. Comme indique, le film 10 repose sur le rouleau de reference 21 alors que le 
filet 26a a penetre dans la couche inferieure 12. Le filet 26a ne penetre que dans une 
partie de repaisseur de la couche inferieure 12 du fihn 10, mais ne perfore pas cette 
couche. Ainsi, le filet 26a n'endommage pas la couche 13 en aluminium etant donne 
la fiagilite de celle-ci, et done elle assurera correctement sa fonction d'etancheite 
pour le pochon. Bien entendu, cette description vaut aussi pour les autres filets 26a, 
26b non rqpresentes sur la figure 6. 

En operation, le rouleau de reference 21 est de preference entralne en rotation 
pour presenter une vitesse tangentielle 6gale k la vitesse de defilement du fihn entre 
les rouleaux 21 et 22. Ainsi, il n'y aura pas de Motion entre le film 10 et le rouleau 
21. De fa9on similaire, il est avantageux d'entraSner egalement le rouleau 22 en 
rotation pour que les filets 26a, 26b aient une vitesse tangentielle egale k la vitesse de 
defilement du fihn entre les rouleaux 2 1 et 22. Ainsi, il n*y aura pas ou peu d'effet de 
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ftiction entre les flancs lat6raux des filets 26a, 26b et le flancs du sillon qu'ils 
ferment dans la couche inf6rieure 12 du film 10. Pour cela, il est possible de pr6voir 
im arbre d*entrainement 25 pour entrainer Tun des rouleaux en rotation et un 
engrenage 27a, 27b pour 6galement transmettre la rotation k Tautre rouleau. En 
5 vaiiante, il est possible de pr6voir que le rouleau de r6f6rence 21 soit mont6 libre en 
rotation auquel cas c*est le film 10 qui Tentrafnera en rotation. H pent en 6tre de 
mSme pour le rouleau de d^coupe 22. 

En pratique, il est avantageux que les filets 26a, 26b ne soient pas agenc6s 
directement sur la surface du rouleau 22, mais plut6t sur une bague 27 qui est mont6e 

10 sur le rouleau 22. De cette £519011, il est aise de changer le nombre de lignes de 
pr6d6coupe, leur forme et/ou leur profondeur en rempla9ant seulement la bague 27 
au lieu du rouleau 22 complete 

Etant doim6 la faible epaissevir de la couche inferieure 12 du film 10, le 
dispositif est con9U poiu: procurer un positionnement precis des filets 26a, 26b par 

15 rapport a la surface du rouleau de reference 21 du moins lorsqu^il est important de ne 
pas perforer cette couche pour 6viter de deteriorer la couche centrale 13 en 
alumirdxmi. A cette fin, le rouleau 22 peut etre r6alis6 conune suit 

Le rouleau 22 pr6sente chaque extr6mite xm chemin de roulement 28a, 28b 
qui viennent ea appui sur une surface coirespondante du rouleau de r6ference 21. Ce 

20 contact permet done de positionner pr6cis6ment le rouleau de decoupe 22 par rapport 
au rouleau de r6ference 21. Pour assurer un bon contact des chemins de roulements 
28a, 28b sur le rouleau 21, il est pr6vu de solliciter les rouleaux 21 et 22 Tim contre 
Tautre, Ceci peut 8tre obtenu par exemple grSce k des galets presseurs 29a, 29b 
appuyant sur les chemins de roulement 28a, 28b du cote oppose du rouleau de 

25 r6f6rence 21. Dans ce cas, le rouleau de d6coupe 22 est monte k rotation sur les 
montants lat6raux 23a, 23b par Tintermediaire de paliers 30a, 30b - par exemple des 
paliers a roulements k billes ou similaires - qui sont avantageusement coulissants 
verticalement dans les montants 23a, 23b. A cette fin, les paliers 30a, 30b peuvent 
par exemple etre guides par une rainure verticale m6nagee dans les montants lateraux 

30 23a, 23b. Au contraire, le rouleau de r6f6rence 21 est mont6 a rotation sur les 
montants lat6raux 23a, 23b par Tintermediaire de paliers 31a, 31b - par exemple des 
paliers k roulements a billes ou similaires — qui sont fixes par rapport au bati 20 du 
moins en op6ration. A cette fin, les paliers 31a, 31b peuvent simplement etre en 
butee au fond de la rainure verticale precit6e m6nag6e dans les montants 23a, 23b. 

35 Les galets presseurs 29a, 29b peuvent Stre mont6 sur une poutre 32 coulissante par 
rapport aux montants 23a, 23b. Des vis 34a, 34b visstes k travers une poutre fixe 33 
reliant les montants lat6raux 23a, 23b, exercent une pression sur la poutre coulissante 
32, et par cons6quent, les galets presseurs 29a, 29b appuient le rouleau de decoupe 
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22 sur le rouleau de r6f6rence 21. U est avantageux de prdvoir un capteur d'effort 
pour mesxirer r effort exercer par le rouleau de d6coupe 22 sur le rouleau de r6f6rence 
21 ajBn de pouvoir r6gler cet effort k une valeur souhaitee. Ce capteur d'effort peut 
comprendre deux capteurs pi6zo61ectriques sur lesquels reposent les paliers 31a, 31b 
5 da rouleau de r6ference 21 au fond de la rainure de guidage des montants latferaux 
23a, 23b. Etant donn6 que les paliers 31a, 31b du rouleau de r6f6rence 21 sont fixes 
dans cet exemple, c*est pr6f6reatiellement, le rouleau de r6f6rence 21 qui est 
directement entrain6 par rarbre d^entrainemeot 25, Tengrenage 27a, 27b 
transmettant la rotation au rouleau de dScoupe 22. Bien entendu, le montage d6crit 

10 pour sollioiter les rouleaux 21 et 22 Tun centre I'autte, peut Stre invers6 par rapport 
aux rouleaux 21 et 22. 

Les chemins de roulement 28a, 28b sont de pr6f6rence rapport^s sur le rouleau 
22. A cette fin, ils peuvent dtre mont6s avec ajustement sur Textremit^ du rouleau 22. 
II est pr6f6rable de recourir k un ajustement precis, par exemple un ajustem^t 

1 5 incertain du type H7g6 . 

Pour pouvoir positioraier pr6cisement les filets 26a, 26b par rapport au rouleau 
de r6f^ence 21, il est avantageux de prevoir un rattrapage des jeux radiaux. II existe 
en eflfet un jeu radial entre les chemins de roulement 28a, 28b et le cas 6cheant 
6galement entre la bague de d6coupe 27 et le rouleau 22. En effet, pour faciliter le 

20 montage de la bague 27 sur le rouleau 22, il est avantageux de pr6voir un jeu entre 
eux, Ces jeux radiaux peuvent Stre rattr^6s en recourant k une dilatation du rouleau 
de dScoupe 22. 

A cette fin, le rouleau 22 peut Stre r6alis6 sous la forme d'un tube creux. Le 
rouleau 22 est port6 par un arbre 35 par rinterm^diaire des chemins de roulement 

25 28a, 28b r6alis6s chacun sous forme de flasque et rapport6s sur les extr^mit^s du 
rouleau 22 par ajustement corome deja indiqu6. L'arbre 35 porte en outre la roue 
dentee 27a de Tengrenage transmettant la rotation du rouleau 21 au rouleau 22. Les 
flasques fonnant les chemins de roulement 28a, 28b sont montes sur Tarbre 35 de 
pr6ference avec un ajustement serre. De la sorte, il n'y a pas de jeu radial 

30 supplementaire k ce niveau. Les flasques formant chemins de roulement 28a, 28b 
peuvent en outre atre solidarises k Tarbre 35 grace k une ou plusieurs goupilles 
radiales. 

De pr6f6rence, le rouleau 22 est monte sans jeu axial par exemple grace a un 
epaulement de Tarbre 35 centre lequel appuie le flasque 28a et un 6crou appuyant 
35 centre Tautre flasque 28b. Le rouleau de r6ference 21 est 6galement 
pr6f6rentiellement mont6 sur le bati sans jeu axial. 

Un 616ment chauffant 36 est plac6 k rint6rieur du rouleau 22. II s'agit 
avantageusement d'une ou plusieurs r6sistances chauffantes au mica de forme 
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cylindrique creuse. Pour assurer une bonne transmission de la chaleur au rouleau 22, 
la ou les resistances sont de pr^fSrence plaqu6es contre sa parol intdiieure* 
Avantageusement, la ou les r6sistances sont fendues et un colKer expansible - non 
repr6sent6 - plac6 h Tint^rieur de la ou des resistances plaquent celles-ci contre la 
5 parol interieure du rouleau 22. 

Le chauffage du rouleau 36 peut gtre r6gl6 pour rattraper completement les 
jeux radiaux. n peut Stre avantageusement r6gl6 pour provoquer un serfage entre la 
bague 27 et le rouleau 22 et de pr6f6rence aussi OTtre les flasques 28a, 28b et le 
roideau 22. 

10 Bien entendu, I'homme du metier choisira les mat6riaux des pieces en fonction 

de leur coefficient de dilatation et d6terminera les dimensions des pieces et les 
ajustements k froid pour obtenir le rattrapage de jeux souhait6 par rapport k la 
temperature atteinte k chaud. 

temperature k laquelle est portee le rouleau 22 est de preference inferieure a 

15 la temperature de fusion de la couche inferieure 12 du film 10, en I'occurrence de 
leO^'C. La temperature k laquelle est portee la surface ext6rieure du rouleau 22 peut 
Stre avantageusement choisie dans Tintervalle allant de 80 a 130°C. 

Par aiUeurs, il est preferable que seuls les filets 26a, 26b entrent en contact 
avec le film 10, mais non pas le reste de la surface de la bague 27 ou du rouleau 22 

20 qui est chaude, ceci afin d'6viter tm ramollissement 6ventuel de la couche inferieure 
12 du film 10. 

n est avantageux de prevoir une regulation de temp6rature du rouleau 22 
utilisant par exemple un gradateur de puissance pour alimenter les resistances 
chauffantes. A cette fin, une sonde de temperature peut Stre instaliee k Pint6rieur du 

25 rouleau 22 pour mesurer la temperature de celui-ci. EUe est de preference 
directement fixee sur la paroi interieure du rouleau 22. 

Poxu: alimenter en eiectricite les resistances chauffantes 36 et connecter la 
sonde de temperature, il est prevu un coUecteur 37 a balais en bout de I'arbre 35, du 
c6te exterieur d'un des montants lateraux 23a, 23b, Les fils 61ectriques reliant les 

30 resistances 36 et la sonde de temperature peuvent sortir du rouleau 22 par une 
ouverture 38 realisee dans le flasque 28a qui est du c6t6 vers le collecteur. Les fils 
peuvent ensuite passes k Tinterieur de Parbre 35 par une ouverture 39 pour aller 
jusqu'aux pistes agencees en bout d'arbre et qui cooperent avec les balais du 
collecteur 37. 

35 Preferentiellement, le rouleau de reference 21 n'est pas chauffe. II peut le cas 

echeant Stre refroidi par exemple par ventilation. De la sorte, il n'y a pas de dilatation 
du rouleau de reference 21 influant sur le positionnement du film 10 par rapport aux 
filets 26a, 26b. Bien entendu, le diametre du rouleau de reference 21 est determine en 
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fonction de la largeur du film 10 afin d'avoir une rigidity suffisante. 

Pour assurer un bon placage du fihn 10 sur le rouleau de i6f6rence 21, il est 
pr^f^rable que le chemin de defilement du film 10 &ss6 un angle au niveau du 
rouleau de reference 21 comme TiUustre sch^matiquement la figure 7. La figure 7 
repr6sente h titre d'exemple une premidre bobine 3 sur lequel est d6roul6 le film 10 et 
une deuxifeme bobine 3 sur lequel le fihn 10 est enroul6 apr&s realisation des Ugnes 
de pr6d6coupe par le rouleau de dScoupe 22. 

Les lignes de pred6coiq)e peuvent 8tre sous forme continue dans le film 10, 
c'est-^-dire que chaque ligne de prM6coupe correspond k un siUon inintewompJ 
r6alis6 dans la couche inf6rieure 12. Pour cela, les filets 26a, 26b sont sous foime 
continue sur toute la circonf6rence de la bague 27 du rouleau 22. 

Les Ugnes de pr6d6coupe peuvent aussi gtre sous forme discontinue dans le 
film 10, c'est-i-dire que chaque Ugne de pr6d6coupe correspond k une s6rie 
successive d'incisions r6aUsees dans la couche inf6rieure 12. Pour cela, chaque filet 
26a, 26b est sous forme discontinue sur la circonf6rence de la bague 27 du rouleau 
22 de fe^on k y former une s6rie de dents successives. Les dents sont de pr6f6rence. 
toutes identiques entre elles et deux dents successives toujours separ6es par un 
espace identique. Par exemple, les dents peuvent pr6sent6es une longueur de 0,3 mm 
et un espace entre deux dents successives de 0,2 mm. Ces dimensions peuvent aussi 
6tre plus grandes, par exemple une longueur de dent de 2 mm et un espacement de 
0,8 nun. 

Dans la mesure oil les hgnes de pr6d6coupe ne trav^sent pas la couche 
inferieure 12 du film 10, elles peuvent s'6tendre eventuellement dans les zones de . 
bord qui seront soud6es ensemble pour confectionner le pochon. Autrement dit, elles 
s'6tendent alors sur toute la largeur du pochon. Mais U est ^galement possible de ne 
pas poursuivre les lignes de pr6d6coupe dans les zones de soudage. n suffit pour cela 
de supprimer les filets au niveau de la portion correspondante de la bague 27 du 
rouleau 22. 

A titre d'exemple, le rouleau de r6f6rence 21 pent Stre realise en acier traite et 
rectifie de mdme que les chemms de roulement 28a, 28b. Le rouleau creux 22 pent 
etre avantageusement r6alis6 en aluminium en raison de son coefficient de dilatation. 
Son diam^ ext&ieur pent 6tre compiis entre 150 et 250 mm et r^paisseur de parol 
entre 10 et 30 mm. La bague de d6coupe 27 pent Stre r6alis6 en acier, un acier alli6 
ou du laiton. Le diamfetre du rouleau de reference pent 6tre compris entre 100 et 300 
mm pour des largeurs de fihn 10 de I'ordre de 500 k 700 mm. La bague de d6coupe 
27 pent avoir une dpaisseur d'environ 3 mm et est de pr6f6rence polie. Les filets 26a, 
26b ont de pr6f6rence une hauteur comprise entre 0,5 et 1 mm. Le jeu k ftoid entre la 
bague 27 et le rouleau 22 peut dtre compris entre 0,1 et 0,4 mm. U puissance des 
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resistances chauffatites peut 8tre comprise entre 1500 et 3000 W. 

Par ailleurs. Ton notera que le rouleau 22 est ais&nent interchangeable grace k 
ses paliers coulissants 30a, 30b, ce qui permet par exemple de monter rs^idement un 
autre rouleau 22 de diamfetre different. 
5 Bq pratique, la profondeur du sillon peut Stre compris entre 50 et 60 p.m pour 

une couche inf6rieure 12 ayant 70 jitm d'epaisseur. 

Bien entendu, le nombre de lignes de pred6coupe peut Stre vari6 en changeant 
le nombre de filets sur la bague 27. 

10 Dans le cas oti la ligne de pr6d6coupe est de type discontinue, les dents formant 

les filets 26a, 26b peuvent avoir la forme d*aiguilles au lieu d'etre allong^es. 

Par ailleurs, il est parfaitement possible d'utiliser le dispositif pour realiser les 
sillons dans la couche inf6rieure 12 avant que celle-ci ne soit assembl6e aux autres 
couches formant le fihn 10, c'est-a-dire avant reparation de lamination du film 10. 

15 S'il est acceptable pour la confection de Temballage et ses fonctionnalit6s que la 
couche inferieure 12 pr6sente des lignes de pr6decoupe formes par des perforations 
successives, chaque filet 26a, 26b peut 6tre sous forme de dents suffisamment 
longues pour perforer la couche inf6rieure 12. Pour chaque filet 26a, 26b, on peut 
pr6voir mie rainure circonf6rentielle 21a correspondante agenc6e dans la surface du 

20 rouleau de r6f6rence 21. Ainsi, les dents p&i6treront la rainure comme Tillustre la 
figure 8. Dans une telle utilisation du dispositif, il n'est pas utile de pr6voir un 
rattrapage des jeux radiaux tels que d^crit pr6c6demment. 

Un perfectioimement au dispositif consiste k prevoir un reglage de Tentraxe du 
rouleau de reference 21 et du rouleau de pr6d6coupe 22. Ainsi, il est possible de 

25 varier la profondeur des sillons ou encore d'adapter le dispositif k des films ayant des 
6paisseurs differentes. Pour cela, les chemins de roulement 28a, 28b et les zones 
d'appuie correspondantes du rouleau de reference 21 peuvent etre leg^rement 
conique. En decalant axialement les surfaces coniques de Tun des rouleaux par 
rapport celles de Tautre rouleau. Ton varie I'entraxe. Par exemple, comme illustre 

30 sch6matiquement sur la figure 9 pour le chemin de roulement 28a, les flasques 
formant chemins de roulement 28a, 28b sont coniques et agences fixes sur le rouleau 
22. Au contraire, des flasques - rep6r6 28a* - presentant une surface exterieure de 
roulement correqpondante peuvent 8tre mont6s sur Tarbre du rouleau de rdference 21 
de fa9on d^la9able en direction axiale grSce par exemple k des vis. Ainsi, il est 

35 possible de varier la profondeur des sillons par exemple sur im intervalle de 50 |Lim, 
voir plus, par d6placement axiale relatif de quelques millimetres. 

Nous aliens maintenant d6crire un autre dispositif selon Tinvention pour 
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r6aliser au moins une ligne de pr6d6cottpe dans un film. Pour fiwmer les Ugnes de 
pr^6coupe, ce dispositif est bas6 sur un outil pr6sentant des sailUes pour p6ndtrer 
dans la couche infiSrieure 12 du fUm 10 et pyovoquer un fluage du mat6riau de la 
couche 12 en association par exemple avec des idtrasons. 

Dans le mode de r6alisation repr6sent6 sur la figure 10, le dispositif comprend 
deux molettes cylindriques 51a, 51b ag«ttc6es coaxialement et months k rotation de 
pr6f6rence sur un mSme arbre non repr6sent6. Camcune des molettes 51a, 5lb 
pr6sente deux filets 52a, 52b agenc^s sur sa circonf6rence. Ces filets 52a, 52b sont en 
sailUe sur la surface circonf^rentielle de la molette correspondante. Dans I'exenaple 
illustre, chaque filet 52a, 52b est locaKs6 dans un plan radial respectif sur la molette 
51a, 51b correspondante. 

En operation, le film 10 defile entre les molettes 51a, 51b d'une part et une 
sonolTode 50 d'autre part. Plus pr6cis6ment, la couche inf^rieure 12 - c'est-a-dire 
celle constituant la face inteme de I'emballage - est du cdt6 des molettes 51a, 51b et 
la coudie sup6rieure 11 du c6t6 de la sonotrode 50. Le film 10 est mis en pression 
entre les molettes 51a, 51b et la sonotrode 50. La sonotrode 50 vibre a des frequences 
ultrasonores pour permettre le fluage du mat6riau de la couche 12. Les molettes 51a, 
51b servent d'enclume k la sonotrode. H en rfisulte que les filets 52a. 52b p6n6trent 
dans la couche inf6rieure 12 du fihn 10, la pfedtration s'accompagnant du fluage du 
mat6riau de la couche 12 vers Text^rieur du siflon aimi fijrm^ par chaque filet. 

Le fluage du mat^riau vers I'ext&ieur du sillon pent se faiie soit le long d'un 
seul bord du sillon, soit le long de ses deux bords en fonction de la forme de la 
section des filets 52a, 52b. H en rfeulte la formation d'un bourrelet le long d*un des 
bords du sillon ou la formation d'un bourrelet respectif de chaque cdt6 du sillon. Ces 
bourrelets ont pour avantage d'accroltre la solidit6 du fihn 10 autour du sillon, ce qui 
amdliore le guidage de I'ouverture de I'emballage le long de la ligne de pr6d6coupe 
ainsi foim6e. De fa9on pr6f6r6e, le film 10 d6file tangentiellement k la circonf6rence 
des molettes 51a, 51b, le long de la surface de travail 50a de la sonotrode 50. Le 
mouvement vibratoire ultrasonique de la sonotrode 50 se fait en direction des 
molettes 51a, 51b. En fait, il est avantageux que le plan de la sonotrode 50 
comprenne I'axe des molettes 51a, 51b. 

Chaque molette 51a, 51b pr6sente au moins une surface d'appui 
circonf6rentielle sur lequel le fihn 10 prend appui lorsqu'il defile entire les molettes et 
la sonotrode 50. Les filets 51a, 51b sont en saiUie par rapport k cette surface d'appui. 
La hauteur A des filets 51a, 51b par rapport k la surface d'appui determine la 
profondeur des siUons form6s dans la couche inf6rieure 12 du fihn 10. Par aiUeurs, 
afin de permettre le fluage du mat^riau de la couche 12 vers I'ext^rieur du sillon pour 
former im ou deux bourrelets le long de celui-d, la molette est pourvue d'un 
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dSgagement circonf6rentiel correspondant le long des filets 52a, 52b. 

Les figures 11 et 12a-c illustrent une configuration pr6f6r6e de molette pr6vue 
pour fluer le mat6riau de la couche infSrieure 12 du film 10 que vers un seul cdt6 de 
chacun des sillons formes. En particulier, la figure 12a montre la section axiale de la 

5 molette 51a au niveau des filets 52a. La figure 12b montre en section axiale le film 
10 pris entre la sonotrode 50 et la molette 51a et la figure 12c tin agrandissement 
local au niveau du filet du cdt6 droit de la molette51a. La surface d'appui 
circonfSrentielle sur lequel le film 10 prend appui lorsqu'il ddfile entre cette molette 
et la sonotrode 50 est r6f6rencde 53. Pour fluer le matSriau que vers un bord du 

10 sillon> la section des filets 52a est asym^tnque. En Toccurrence^ le profil du filet 
pr6sente un flanc inclin6 par rapport k la sxrrface d'appui 53, pour amincir 
progressivement le filet vers son sommet* Le mat6riau de la couche inf^rieure 12 est 
flue le long de ce flanc inclin6 vers Texterieur du sillon forme par ce filet Au 
contraire, le flanc oppos6 du profil du filet est a angle droit par rapport a la surface 

15 d^appui 53, voir 6ventuellement a d6pouille n6gative. D'oti, le mat^riau de la couche 
inf^rieure 12 n'est pas flue vers rext6rieur le long de ce flanc droit. La largeur du 
filet d6temrine 6videmment la largeur du sillon resultant dans la couche 12 du film 
10. A titre d'exemple, la largeur au sommet du profil du filet peut etre choisi dans 
I'intervalle allant de 0,1 k 0,2 mm. L'angle du flanc incline du filet par rapport k la 

20 surface d'appui 53 peut avantageusement @tre choisi dans I'intervalle allant de 55 k 
80 degr6s. La hauteur du filet peut 8tre choisie pour ne laisser subsister que 10 p,m de 
materiau de la couche 12 sous le sillon. Ainsi, pour ime couche 12 pr6sentant 70 ^m 
d'6paisseur, il est possible d'adopter une hauteur de filet A de 60 ^m. Un tel 
dimensionnement permet d'assurer rintSgritS de la couche centrale 13 en aluminium. 

25 A titre d'exemple, la fi:6quence de vibmtion de la sonotrode est comprise entre 

20 et 70 kHz, EUe est avantageusement de 40 kHz dans le cas de la couche 12 en 
polypropylene. L' amplitude des vibrations ultrasonores est de preference d'au moins 
5 \im, mais plus avantageusement d'au moins 20 \im, Une amplitude de 25 jim est 
particuUerement pr6f§r6e. Par ailleurs, le diametre de la molette au niveau de la 

30 surface d'appiii 53 est de pr6f6rence superieure a 60 mm. Chaque molette 51a 51b 
exerce un effort de compression sur le film 10 contre la sonotrode 50 qui est 
avantageusement comprise dans Tintervalle allant de 1,5 k 2,5 daN. Cette 
compression est de preference exerc6e en poussant I'arbre des molettes vers la 
sonotrode, Tarbre pouvant dtre mont6 sur un bati par le biais de paliers coulissants 

35 sur lesquels on exerce la force requise. 

Dans I'exemple illustr6, pour chaque sillon par le filet 52a correspondant, le 
fluage du mat6riau se fait le long du sillon du c6te oppose a I'autre sillon forme par 
I'autre filet 52a de cette mdme molette. La surface d'appui 53 s*6tend entre les deux 
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filets 52a, 52b. Cast done la hauteur A des filets 52a, 52b mesur6e k partir de la 
surfece d'appui 53 qui d6termine la profondeur des siUons fonn6s dans la couche 
inf^rieure 12 du film 10. D n'y a pas de d^gagement dans la surfece d'appui 53 le 
long des filets 52a puisqu'il n'y a pas de fluage vers I'extdrieur de ce c&t€ des filets 
Les surfaces circonf6rentielles 54a et 54b s'dtendant du c6t6 ext^rieur des filets 52a 
sont situ6es k un niveau inf«ieur k celui de la surface d'appui 53. Autrement dit, la 
hauteur B des filets 52a mesur6s k partir des surfaces circonf6rentielles 54a, 54b 'est 
sup6rieure k la hauteur A pr6cit6e. Cette difference de niveau constitue ici le 
degagement pr6cite pennettant la formation des bouirelets le long des siUous formfe 
dans la couche 12 du fihn 10 conune illustr6 sur la figure 11c dans laquelle le 
bouxrelet foxni6 est rSf^rencS 55. 

Bien entcadu, il est possible de finer le mat6riau de la couche 12 vers 
I'ext^eur de I'autre c6t6 d'un sillon en inversant le profil pr6cit6, c'est-jt-dire en 
agen9ant le flanc inclin6 du filet 52a concem6 du c6t6 vers I'autre filet 52a. Dans ce 
cas, ron pent manager un d6gagement dans la surface d'appui 53 le long du filet 
concern^ afin de pennettre la formation du bouireleL H est aussi possible d'utiliser 
les surfeces 54a et 54b comme surface d'appui et d'abaisser le niveau de la surface 
53 par rapport aux surfaces 54a et 54b de £a9on k d^finir le degagement souhaite. 

Bien entendu, si I'on souhaite fluer le mat^riau de la couche 12 de part et 
d'autre du sillon. il suffit de modifier le profil du filet 52a conc«n6 en remplafant le 
flanc droit par un flanc incline de fafon similaire au flanc oppose. Dans ce cas un 
degagement est de preference prevu sur la molette le long de chaque c6te du iBlet 
conceme. 

Par aiUeurs, il est preferable que la partie active de la sonotrode 50 soit 
suffisamment longue pour couvrir toute la portion circonferentielle active de la 
molette comme le montre les figures 13b et 14b. Les molettes peuvent etre reaUsees 
par usmage dans de I'acier ayant eventuellement re9U un traitement superficiel 

CSrace k ce dispositi^ il est possible de fonner des siUons aussi bien de type 
contmu que discontinu. Pour former un siUon continu. il suffit que les filets soient 
contmus sur la ciiconference de la molette comme illustre par les figures 14a-b Pour 
fonner un sillon discontinu, il suffit que le filet 52a conceme soit interrompu en 
difiKtents endroits de la circonference de la molette 51a. Autrement dit, le filet est 
reahse sous la fomie d'une succession de dents sur la circonference de la molette 
51a. Les figures 13a-b en domient un exemple. D est preferable que les dents aient 
toutes la m6me longueur et qu'elles soient chacune 8epar6es de la suivante d'un 
mSme espace afin d'obtenir une Ugne de predecoupe presentant une m&ne 
prefragihsation sur toute sa longueur. A titre d'exemple, la longueur d'une dent peut 
etre choisie dans I'intervalle allant de 0,2 mm i 0,4 mm et un espace entre deux dents 
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choisi dans rintervalle allant de 0,1 k 0,3 mm. 

De fa9on genSrale, le filet a pr6f6rentiellement toujours la m8me section et la 
m@me taille snr toute sa longuem-. 

Par ailleurs, dans la mesure oil les lignes de pr6decoupe de type continu ne 
5 traversent pas la couche inf6rieure 12 du film 10, elles peuvent s'6tendre 
Sventaellement dans les zones de bord qui seront soud^es ensemble pour 
confectionner le pochon. Autrement dit, elles s'6tendent alors sur toute la largeur du 
pochon. Mais 11 est egalement possible de ne pas poursuivre les lignes de pr^6coupe 
dans les zones de soudage. n sufiit pour cela de supprimer les filets au niveau de la 
10 portion correspondante de la molette 5 1 a. 

Les molettes 52a, 52b peuvent 8tre mont6es libre en rotation* Elles peuvent 
6galement dtre entraln6es en rotation avec une vitesse tangentielle au niveau de leur 
surface d'appui 53 qui soit 6gale a la vitesse de defilement du film 10. 

Bien entendu, la description de la molette 51a est aussi applicable a la molette 
15 51b. D'ailleurs, la molette 51b est de pr6f6rence identique a la molette 51a, chacune 
assurant dans notre exemple la realisation de deux lignes de pred6coupe dans un 
flanc correspondant de Temballage confectioim6 subsequemment. 

Au lieu d'avoir dexrx: molettes 51a, 51b, il est possible de ne recourir qu*i une 
seule molette plus large sur laquelle sont agenc6s les quatre filets 52a, 52b. 
20 N6anmoins, il est avantageux d'utiliser deux molettes distinctes pour pouvoir r6gler 
leur espacement axial par exemple gr&ce k des entretoises de longueurs differentes. 

Bien entendu, le nombre de lignes de prSdScoupe pent 6tre choisi librement en 
foumissant un nombre de filets correspondants* 

25 Les figures 15 a 21 illustrent un autre mode de realisation du dispositif k 

ultrason selon Tiavention dans lequel les molettes 51a, 51b sont remplacees par deux 
sabots 71a, 71b. Ainsi, le film 10 est mis en pression entre la sonotrode 50 d*ime part 
et les sabots 71a, 71b d*autre part. Ce mode de realisation de Tinvention permet de 
realiser des sillons de type continu avec une excellente maftrise du fluage de la 

30 matiere. 

Chacun des sabots correspond globalement a Tagencement de la circonference 
des molettes 51a, 51b de la figure 10, mais sous forme developpee. Pour cette raison, 
la description faite k ce sujet concemant la molette de la figure 10 s'applique mutatis 
mutandis. La configuration a sabots peut cependant presenter des specificites 
35 interessantes que nous aliens voir. 

Nous decrirons le sabot 71a en reference aux figures 15 ^ 21, cette description 
valant aussi pour Tautre sabot 71b. La fleche F d6signe le sens de defilement du film. 
Le sabot 71a presente deux filets 72a rectilignes paralieies et une surface d'appui 73 
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s*6tendant entre ces deux filets. En operation, le film 10 en defilement prend ^pui 
sur la surface 73. Les filets 72a sont en saillie par report k la surface d'appui 73. La 
hauteur maximale des filets 72a par report k la surface d'^pui 73 d6finie la 
profondeur du sillon form6 dans la couche inf^eure 12 du film 10. 
5 Les surfaces 74a, 74b sont situ6es k un niveau infetieure k la surface d'stppm 

53 pour permettre le fluage du mat6riau de la couche 12 vers Text^rieur du sillon le 
long duquel est done foim6 un bouirelet 75. Le profil des filets est similaire k ceux 
52a, 52b de la figure 10. 

Bien entendu, il est possible de fluer le mat^riau de la couche 12 vers 

10 rext6rieur du sillon, soit d'un c6t€ du sillon, soit de I'autre, soit des deux en fonction 
du profil choisi pour le filet concern^. Un d6gagement correspondant est alors agenc6 
le long des flancs du filet servants fluer le mat6riau vers l'ext6rieur du sillon form6. 
Par ailleurs, il est pr6ferable que la partie active de la sonotrade 50 soit sufBsamment 
longue pour couvrir toute la portion circonferentielle active de la molette comme le 

IS montre les figures 13b et 14b. 

H est avantageux d© pr6voir sur le sabot une surfece 73a formant rampe en 
amont du d6but des filets 72a et qui atteint progressivement le niveau de la surface 
d'^ui 73. Ainsi, le film 10 arrive sur le sabot sans reacontrer d'arrSte vive 
susceptible d*endonimager le fihn. Dans I'exemple illustr6, eUe part du niveau des 

20 surfiices 74a, 74b. 

Les directions amont et avale sont bien entendu d6finies en fonction du sens de 
defilement du film 10. 

II est avantageux de prevoir que les filets 72a augmentent piogressivonent de 
hauteur depuis le c6t6 amont du sabot vers le c6t& aval. De meme, il est avantageux 

25 de pr6voir que les filets 72a s'61argissent progressivement depuis le c6t6 amont du 
sabot vers le c6t6 aval. L'61argissement se fait de pr6f6rence vers le c6t6 du flauc 
incline du filet, c'est-^-dire vers le c6t6 vers lequel le filet flue la mati^re. La forme 
g6n6rale de la section du filet reste de preference identique suivant toute sa longueur. 
Les figures 18a-c illustrent cette progressivite. La figure 18a montre une section au 

30 niveau du d6but des filets 72a ot ils se confondent avec la surface d'appui 73. La 
figure 18b montre une section prise k mi-longueur des filets 72a. La figure 18c 
montre la section prise au niveau du sommet des filets 72a. A titre d'exemple, la 
largeur d'un filet 72a 6volue lin6airement de 0 ^ 150 ftm et sa hauteur evolue 
lineairement de 0 ^ 60 jim, la longueur du filet 6tant de 12 mm. Du fait de cette 

35 progressivite, le fluage de la matifere de la couche 12 du fihn 10 est progressif et 
contrdie. fl permet notamment de garantir un fluage vers I'exterieur du sillon 
uniquement vers un bord de celui-ci. La Ugne de renforcement le long du sillon est 
d'autant plus r6sistante et 6vite done efBcacement que la d6chirure suivant la ligne de 
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pr6d6coiq)e ne s'ecarte de celle-ci du cdte de ce bourrelet lors de rouverture de 
Temballage par rutilisateiir. n permet aussi de faire des sillons tr&s larges gr^ce k la 
longueur des filets qui peut Stre importante. La longueur L du filet 72a (la partie 72a* 
d6crite ci-£5)rfes non comprise) - qui p6n6tre la couche 12 - est de pr6ference 
5 comprise entre 5 et 75 mm pour des ultrasons k 40 kHz, et plus particulierement 
entre 8 et 20 mm dans le cas du polypropylene : dans Pexemple repr6sent6 k la figure 
19, la longueur L vaut 12 mm. Dans le cas des Sequences ultrasonores infiSrieures, le 
filet peut encore etre plus long. 

Par aillenrs, il est avantageux 6galement que les filets 72a diminuent 
10 progressivement de hauteur k partir de leur sommet de plus grande hauteur dans la 
direction avale, Cette portion est refi§renc6e 72a\ Ceci pennet im degagement 
progressif des filets hors du sillon tout en assurant nne bonne conformation des 
flancs du sillon. 

Enfin, il est avantageux que le profil du filet pr6sente un sommet 76 fomiant 
15 xme axrdte parallMe k la surface d'appui 73. Ceci a pour effet de procurer im fond de 
sillon plat, mais aussi peut permettre de degager le filet de la couche 12 en coupant 
les ultrasons. En effet, le fluage cessant, le filet remonte automatiquement vers la 
surface de la couche 12 sur laquelle il gUsse sans Tendommager, en raison de la 
surfece d'appui plane d6finie par le sommet 76 du filet. Ainsi, il est possible 
20 d'interrompre la ligne de pr6decoupe par exemple dans le zones servant 
ult^rieurement au soudage des bords de Temballage. 

La compression du film 10 est de pr6f6rence r6alis6e par pouss6e des sabots 
vers la sonotrode 50. La force exerc6e par chaque sabot sur le fihn est la-aussi 
avantageusement comprise dans Tintervalle allant de 1,5 k 2,5 daN. 
25 L^ encore, le nombre de filets par sabot ainsi que le nombre de sabots peuvent 

Stre vari6s en consideration du nombre de lignes de pr6d6coupe k former. 

Les sabots peuvent etre r6alis6es par usinage dans de I'acier ayant 
6ventuellement re9u xm traitement superficieL 

30 Les dispositifs k ultrasons d6crits sont avantageux du fait que les filets formant 

saillie sont m6nages sur Tenclume ~ c'est-a-dire les molettes ou les sabots dans les 
exemples decrits - et non pas sur la sonotrode. De ce fait, il est possible de donner 
des formes et des dimensions ties variables aux saillies servant a former la ligne de 
pred6coupe car elles ne sont pas soumises aux ultrasons alors que la surface active de 

35 la sonotrode 50 peut etre simplement plane et done particulidrement adequate pour 
vibrer aux ultrasons. Au contraire, si les saillies 6taient formees sur la sonotrode, les 
formes et dimensions seraient limit6es en raison des contraintes induites par les 
vibrations ultrasonores. Par aiUeurs, ces dispositi& peimettent d*op6rer k des vitesses 

WHlRSCHfiVBREVETSVBrevelA W00\19748EP doc - 19 Juh 2002 - 22fl4 



de d6filemeat 61ev6e du film, jusqu*^ 200 in/min, voir plus. 

Les dispositi& de rinveiition sont particuU^ement avantageux du fait qu'ils 
permettent de recourir k une coupe et/ou un fluage 6vitant renldvement de matidre de 
la couche 12 lors de la foimation de la ligne de prMScoupe. Aind, 11 n*y a pas de 
risque de pollution du contenu alimentaire de remballage. n n*y a pas non plus de 
brOlure de la couche 12 du film 10, ni fiim^e, ni projection de particules de matifere 
de cette couche tout au moins dans le cas du fliiage avec ultrascm. De plus, le film est 
moins fi:agilis6 qu niveau de la ligne de prM6coiq>e que dans le cas des technologies 
laser qui entraine un depassement du point de fusion de la mati^ de la couche 
concem6e du film, ce qui modifie localement la structure de la mati^re et rend ainsi 
la couche plus r6siUente. Get inconvenient n'existe pas en recourant k une caape 
et/ou fluage par ultrason car le point de fusion n'est pas depass6. 

Par ailleurs, les Ugnes de pr6d6coupe de type continu sont pr^ferables a celles 
de type discontinue car les premieres foumissent un meilleur guidage lors de 
I'ouverture de I'emballage par I'utilisateur. En effet, pour les secondes, le guidage de 
I'ouverture n'est pas assur6e de fafon fiable entre detix entailles ou trous successifs . 
Dans le cas des lignes de pr6d6coupe de type discontinue, il est pr6f6rable d'avoir 
des entailles allonges et align^es plutdt que d' avoir des trous ronds obtenus par 
exen^le avec des aiguilles. Bn efifet, les entailles allong^es impr^gnent un guidage 
d'ouverture suivant la Ugne de pr6d6coiq>e au contraiie de trous ronds. 

H est avantageux que les lignes de pr6d6coupe ne soient pas r6alis6es par 
perforation con^l^te de la couche inf^eure 12 dans le cas des fihns 10 pris en 
exemple, surtout dans le cas de lignes de pr6d^upe de type continu. Dans le cas oil 
les lignes de pr6d6coupe traversent les zones de bord soumis k soudage lois de la 
confection de I'emballage, le soudage demeure possible au niveau su sillon de la 
ligne de pr6d6coupe. Le soudage ne serait pas possible dans le cas oil le sillon 
formant la Ugne de predecoupe traverserait toute la couche 12 et il en r^sulterait un 
d^faut d*6tancheite de I'emballage. Par ailleurs, la partie de la couche 12 subsistant 
sous le sillon non traversant protege la couche 13 plus fragile notamment centre le 
phage accidentel de I'emballage au niveau de la ligne de prMecoupe. 

De fa9on g6nerale, les dispositifs des figures 10 k 21 sont plus avantageux que 
celui de la figure 1 s'ils opdrent sur des fihns multicouches car la surface de 
r6f&ence pour positionner le fihn par rapport k la sailUe prend appui sur la couche 
12, c'est-a-dire celle dans laquelle est r6ahs6e la ligne de pr6d6coupe. Dbs lors, la 
profondeur du sillon continu ou discontinu est mieux maJtris^e puisque 
n'interviemient pas les toldrances sur les autres couches du film, Celui de la figure 1 
pent 6tre plus avantageux dans le cas aii le dispositif op6re sur un film monocouche - 
par exemple avant lammation - si I'on souhaite mieux malbiser Tfepaisseur de 
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mati&re restant sous le sillon. 

Les figures 22a h 26c illustrent differents exemples d'amballages r6alisables k 
partir des films portant des lignes de pr6d6coupe realisees selon rinvention. 
5 Sur les figures 22a et 22b, on a repr6sent6 un emballage 100 se presentant sous 

la forme d*un pochon ou sachet ferm^ henn6tiquement par soudure« Get emballage 
100 est un sachet plat, c'est-^-dire qu'il comporte deux flancs soud6s entre eux sur les 
quatrec6t6s 110,120,130, 140- 

Sur les figures 23a et 23b, on a repr6sent6 vox autre emballage 200 du type 
10 pochon plat qui comprend deux flancs soud6s seulement sur trois c6t& 210, 220, 230 
sur quatre. II pr6sente lin fond 250 non soude conrnie le montre plus particuli^remeat 
la figure 23b. Autrement dit, le pochon est realis6 a partir d'une feuille pli6e en deux, 
la zone de phage d6finissant le fond 250. 

Sur les figures 24a, 24b, 25a, 25b, 25c et 26a, 26b, 26c, on a repr6sent6 des 
15 emballages 300, 400, 500 du type pochons k sou£flet(s). 

Plus particulierement, les figures 24a et 24b repr6sentent un emballage 300 
comportant trois c6t6s soud6s 310, 320, 330 et xm fond 350 compottant un soufflet 
r6alis6 par phage. 

Les figures 25a, 25b et 25c representent un autre type de pochon a soufflet 
20 comprenant trois c6t6s sondes 410, 420, 430 et un fond k soufiQet 450 r6alis6 avec 
deux bords paralleles soud6s. 

Les figures 26a, 26b, 26c representent un embaUage 500 qui comportent deux 
bords lat&aux 510, 530 sondes de manidre k r6ahser sur chacun des bords 510, 530 
un soufQet, comme cela est plus particulierement repr6sent6 sur les figures 26b et 
25 26c. 

Les emballages 100, 200, 300, 400 et 500 repr6sent6s respectivement sur les 
figures 22a k 26c peuvent notamment etre destin6s k Stre sterihses apres leur 
remplissage et leiu: fermeture. Generalement, ces emballages sous la forme de sachet 
ou de pochon sont destines a contenir de la matifere alimentaire, par exemple de la 

30 matiere alimentaire pour animaux. Ainsi, ils sont r6alis6s k partir de mat6riaux 
devant resister k ime st6riHsation en ambiance humide et sous pression conune ceux 
donnes en exemple en relation avec la figure 1. 

Bien entendu, d'autres types d'emballages que ceux illustres 100, 200, 300, 
400 et 500 peuvent dtre realises en application de Tinvention. 

35 Les figures 27a et 27b representent plus particulierement un emballage selon 

rinvention du type sachet a un souflHet repr6sent6 sur les figures 25a, 25b, et 25c, a 
trois c6t6s sondes et un soufflet form6 dans son fond. Comme le montre la figure 
27a, cet emballage 400 comporte dans sa partie haute, sur chaque face interne de ses 
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flancs, deux Ugnes de pr6d6coupe 432, 433 paraUfeles feiblement espac6es Tune de 
I'autre. EUes peuvent Str© r6alis6e8 avec un dispositif selon I'mvention dans la couche 
inf^rieure du film k partir duquel est fabrique Temballage. L'espacement entre les 
deux Ugttes de pr^ddcoupe paraUMes est compris environ entre 2 et 5 nmi. 

Dans le mode de r6alisation rq>r6sent6, chaque face interne des flancs de 
I'emballage 400 comporte les deux Ugnes de pr6d^coiq)e 432, 433, mais on pent 
6galement pr6voir qu'une seule fece interne comporte les deux Ugnes de pr6d^oupe 
parall^les. 

Selon un mode de r6aUsation, la Ugne de pr6d6coupe s'6tend sur la totaUt6 de la 
largeur du film, c'est-i-dire la totaUt6 de la laigeur de I'emballage comme cela est 
repr6sent6 plus particuUerement sur la figure 27a et en detail sur la figure 28a. Ainsi, 
comme le montre ces figures, les Ugnes de pr6d6coiq)e s'6tendent sur les bord^ 
soud6s 430, 410 dudit emballage 400. 

Selon une variante representee plus particuUerement sur la figure 27b, on peut 
pr6voir de rdaUser chaque Ugne de pr6d6coupe sur seulement une partie de iL largeur 
du film, c'est-i-dire une partie de la largeur de Temballage, en laissant exempt de 
micro-perforations, les deux bords longitudinaux 430 du fiUn destines k etre soud6s 
pour confectionner ledit embaUage. Ainsi, comme le montre la figure 28a, chaque 
Ugne de pr6d6coupe s'^d sur une partie de la largeur dudit emballage 400 en 6tant 
interrompue au niveau de ses soudures lat&cales 430. 

Comme le montre les figures 27a, 28a et 28b, il peut dtre pr^vu qu'au moins un 
bord lateral soud6 430 de I'emballage 400 comprend une encoche d'amorce 
d'ouverture 431 situ6e entre deux Ugnes de pred6coupe. Selon le mode de realisation 
repr6sent6 sur la figure 28a. les Ugnes de pr^^coupe 432, 433, d6ma«ent 
directement a partir de I'encoche d'amorce d'ouverture 431. En variante, les Ugnes de 
pr6d6coupe pourraient s'6tendre jusqu'au bord de Temballage en encadrant 
I'encoche d'amorce. Au contraire, selon le mode de r^aUsation repr6sent6 sur la 
figure 28b, les Ugnes de pr6d6coupe 432, 433 d6mairent a partir du bord soud6 430 
il existe done un intervalle non pr6d6coup6 entre I'encoche d'amorce d'ouverture 431 
et les Ugnes de pr6d6coupe 432, 433. 

L'encoche d'amorce d'ouverture 431 favbrise le dechirement des mat^riaux 
constituant I'emballage. Plus particulidrement, le d6chirement amorce au niveau de 
I'encoche d'amorce d'ouverture 401 se propage dans la zone de soudure 430 en 
direction de la soudure oppos6e 410. Ce dechirement se propage sur chacun des 
flancs de I'embaUage jusqu'4 rencontrer une des deux Ugnes de pr6decoupe 432 ou 
433 prevues sur la face interne de chaque flanc de I'emballage. Le d6chirement se 
poursuit alors le long de cette Ugne de pr6d6coupe et guide I'ouverture dudit 
emballage jusqu'au c6t6 oppose comme cela est plus particuUerement repr&ente sur 
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la figure 27b. 

Comme le montre plus particulidrement la figure 29, les lignes de pr6dScoupe 
selon rinvention peuvent Stre efiFectu6es sur un film qui est enrouM sur des bobines 3 
et aliment6 en contmu pour la fabrication de plusieurs emballag^. Le dispositif 
5 r^alisant les lignes de pr6d6coiq)e est represents sch6matiquenient et est r6f6renc6 L 
Coimne cela est represents sur le film 10, le film une fois pr6d6coup6 k plusieurs 
endroits dStenrnnSs, sera enroule sur une bobine 3 pour 3tre utilis6 ultSrieurement sur 
des machines de conditionnement ou des machines de fabrication des emballages 
vides. 

10 H pent 6tre aussi prSvu de rSaliser ces lignes de prSdecoupe comme le montre 

plus particuli^rement la figure 30, directement sur la machine de conditionnement ou 
la machine de fabrication des emballages vides entre TopSration de dSroulement des 
bobines 3 de film et la soudure des c6tes des emballages. Le dispositif rSalisant les 
lignes de predecoupe est 6galement repr6sent6 schSmatiquement et est reference 1. 

15 La fleche referenc6e 2 indique la dkection vers la suite de la machine de 
conditionnement ou de fabrication des emballages. 

Par ailleurs, il est pr6f&rable d'Sviter les lignes de predecoupe sous forme de 
perforations de la couche 12 rSalisSes par des dents ou des aiguilles avant lamination 
des couches du film 10 si celui-ci est enroul6 sur des bobines avant la confection des 

20 emballages. En effet, la perforation provoque une deformation locale du film 
provoquant un soul&vement des bords autour de chaque trou. Ceci a pour effet de 
crSer un enroulement irrSgulier du film sur la bobine avec creation d'un renflement 
au niveau des perforations avec im risque de dSlamination des couches du film autoiu* 
des trous. Dans ce cas, il convient done de prefSrer les lignes de prSdScoupe ne 

25 traversant pas totalement la couche 12. 

II est particuli^rement avantageux qu'un sillon - continu ou discontinu - 
formant une ligne de predecoupe, soit borde par des bourrelets asymStriques, voir ne 
soit borde par un bourrelet que d'un seul cotSs. Par boxjrrelets asymetriques, on 

30 entend des boxirrelets dont Tun a ime hauteur superieure a T autre par rapport k la 
surface du film, Le bourrelet le plus gros confere une resistance renforcee de la 
couche en matiSre plastique le long du sillon. Si un flanc de Temballage presente 
cette ligne de prSdecoupe a proximit6 d'un de ses bords, le fait d'agencer le bourrelet 
du c5t6 oppose k ce bord Svite que lors de Touverture de Temballage selon la 

35 predecoupe, la dechirure ne quitte la ligne de pr6decoupe et ne se propage vers ce 
c6te oppose de I'emballage oil se trouvent les aliments qui risqueraient alors d'6tre 
deverses accidentellement. Cependant, il est encore plus avantageux que les lignes de 
predecoupe soient au moins au nombre de deux dans un mSme flanc de Temballage 
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et cheminent k proximite Tune de I'autre corame dans Texemple de la figure 27a. 
Dans ce cas, en fonnant les bourrelets essentiellement le long de chaque ligne de 
pr6d6coupe du c6t6 qui est oppos6 k I'autre ligne de predecoupe comme le montre le 
figure 20, les bourrelets empSchent la dechirure - lors de Touverture de Temballage - 
5 de s'6carter de la ligne de pr6d6coupe vers le c6t6 pr6sentant les bouirelets. n en 
r6sulte que la dechirure ne se propage que le long de la ligne de pr6d6coupe ou est 
d6vi6e vers I'autre ligne de pr6d6coupe le long de laqueUe se poursuit alois la 
dechirure et ainsi de suite. Autrement dit, la dechirure d^ouverture de I'emballage se 
propage uniquement entre les deux lignes de prM^iqpe* 

10 

Bien entendu, la pr6sente invention n'est pas limit6e aux exemples et aux 
modes de realisation d6crits et repr6sentes, mais elle est susceptible de nombreuses 
variantes accessibles k rhonraie de Tart. En particulier, les dispositifs des figures 10 ^ 
21 recourent k un fluage par ultrason qui pent etre supprime pour r^aliser la ligne de 

15 pr6decoupe uniquement par coupe de la matiere de la couche 12. Pour cela, il suffit 
de remplacer la sonotrode par un rouleau cylindrique ou une plaque plane dans le cas 
de la figure 10, ce rouleau ou cette plaque servant k presser le film 10 conire les 
molettes 51a, 51b. De fisigon similaire, la sonotrode dans le cas de la figure 15 pent 
8tre remplac6e par une plaque plane pressant le film 10 centre les sabots 71a, 71b. 

20 Bien entendu, il est alors pr6f6rable de modifier le profil des filets pour les rendre 
tranchant de fa^on similaire au dispositif de la figure 1. 

Le dispositif des figures 2^14 pent 6galement recourir au fluage de la mati&re 
de la couche 12 vers rext&ieur du sillon en chauffant par exemple le rouleau 22 k 
une temperature telle que les filets 26a, 26b atteignent une temperature suffisante 

25 pour fluer la matidre de la couche 12. Le profil des filets pent alors 6tre modifi6 de 
fafon similaire k ceux 52a de la figure 11. Neanmoins, le fluage par ultrason est plus 
avantageux car les parties m6talliques de ToutiUage - c'est-i-dire les filets - restent 
suffisamment firoides pour ne pas 6tre pollutes par la matidre de la couche 12, la 
temperature de fiision de cette demifere n*etant pas d6pass6e. 

30 Bien entendu, Tapplication de rinvention n'est pas limit6e au film du type pris 

en exemple, Elle trouve application dans tout fihn pr&entant une couche en matidre 
plastique dans laquelle on souhaite former la ou les lignes de pr6d6coupe. 
Notamment, elle pent s^appliquer k des fihns ne pr6sentant pas de couche centrale en 
aluminium ou encore a des fihns en matiere plastique k couche unique, Bien entendu, 

35 si les flancs de Temballage sont realises k partir d*un film monocouche, les lignes de 
pr6d6coupe ne seront pas r^alis^es sous forme de perforations afin d'assurer 
r6tanch6it6 de I'emballage. 

Les dispositifs de Tinvention peuvent op6rer non seulement directement sur un 
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film multicouche prSsentant une couche en matidre plastique conune par exemple 
celui de la figure 1, mais atissi sur une couche en matidre plastique avant assemblage 
avec d'autres conches pour former le film multicouche. Dans ce dernier cas, les 
dispositi& selon rinvention, y compris ceux recourant au fluage par idtrasons, 
5 pemiettent de r6aliser des Hgnes de pr^d^coupe sous forme de perforations dans cette 
couche en mati&re plastique sans risque d'endommager d'autres couches. 

Par ailleurs, concemant les dispositifs des figures 2 a 14, les filets peuvent non 
seulement @tre agenc6s daas un plan radial du rouleau 22 ou molette 51a, 51b, mais 
peuvent aussi s'6tendre transversalement suivant une ligne quelconque dans le but de 
10 former par exemple des lignes de pr6d6coupe curvilignes. 

Bien que le film a et6 d6crit comme 6tant en defilement par rapport au 
dispositif, il est egalement possible selon Tinvention d' avoir le film 4 T arret au 
moment de la realisation de la ligne de pr6d6coupe afin de pemiettre le d6placement 
—par exemple par translation - d'un outil portant la saillie, vers le film. 
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REVENDICATTQNS 

1. Dispositif pour r6aliser au moins une ligne de pr6d6coupe dans au moins une 
couche exteme en mati^re plastique (12) d'un film (10), comprenant : 

- une surface d'appui (21 ;53 ; 73) pour le film (10) ; et 

- au moins une saiUie (26a, 26b ; 52a, 52b ; 72a) pour former la ligne de 
pr6d6coupe par p^6tration de la saillie dans ladite couche en mati&:e plastique (12) 
lorsque le film (10) est en position centre ladite surface d'appui. 

2. Dispositif selon la revendication 1, dans lequel la saillie est agenc6e sur un 
support (22 ; 51a, 51b ;71a, 71b), la ligne de pr^6coupe 6tant form^e par defilement 
relatif du film (10) par rapport au support. 

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, dans lequel la saillie (26a, 26b) est 
apte k inciser la couche en matidre plastique. 

4. Dispositif selon Txme quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel la 
saillie (52a, 52b ; 72a) provoque le fluage de la matifere plastique de ladite couche 
(12) le long de la ligne de predecoupe pour foraier un bourrelet (55 ; 75) sur ladite 
couche (12) le long d'au moins un cote de la ligne de pr6d6coupe. 

5. Dispositif selon la revendication 4, dans lequel la saillie provoque la 
formation d'un bourrelet sur la surface de ladite couche en mati&re plastique (12) le 
long de chaque cote de la ligne de pr6d6coupe, im desdits bourrelets 6tmt au moins 
30 %, de preference au moins 50%, plus avantageusement au moins 100 % plus haut 
par rapport k I'autre desdits bourrelets. 

6. Dispositif selon la revendication 4, dans lequel la saillie provoque la 
formation d'un bourrelet (55 ; 75) sur la surface de ladite couche en matidre plastique 
(12) uniquement le long d*un cote de la Ugne de pr6d6coupe. 

7. Dispositif selon la revendication 5 ou 6, dans lequel la saiUie (52a; 72a) 
presente une section asymetrique. 

8. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 4 a 7, dans lequel la 
saillie (52a, 52b ; 72a) provoque le fluage de la matiere plastique en coop6ration avec 
des ultrasons. 
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9. Dispositif selon la revendication 8, comprenant : 

- une enclume (51a, 51b ; 71a, 71b), et 

- tine sonotrode (50) pour appliquer des vibrations ultrasonores au film (10) 
lorsque le film est comprim6 entre la sonotrode et Tenclume, 

dans lequel la saillie (52a, 52b ; 72a)est agenc6e sur ledit enclume. 

10. Dispositif selon la revendication 9 ou 10 en ce qu'elle dependent de la 
revendication 2, daas leqnel la saillie (72a) a une forme allong6e rectiligne dans la 
direction du defilement du film, la largeur et/ou la hauteur de la saillie augmentant de 
preference dans le sens du defilement du fihn (F). 

11. Dispositif selon la revendication 10, dans lequel la saillie presente une 
section ayant un sommet (76) plat parallfele k la surface d'appui. 

12. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 2 4 9, dans lequel le 
support est un rouleau (22 ; 51a, 51b) mont6 k rotation, la saillie (26a, 26b ; 52a, 52b) 
6tant agenc6e sur la circonf6rence du rouleau. 

13. Dispositif selon la reveatidication 12, dans lequel la saillie (26a, 26b) est 
agenc6e sur la circonference d'une bague (27), ladite bague etant mont6e sur le 
rouleau (22). 

14. Dispositif selon la revendication 13, dans lequel im jeu existe entre la 
bague (27) et le rouleau (22) pris a temperature ambiante, un Element de chauffage 
permettant de serrer la bague sur le rouleau par dilatation. 

15. Dispositif selon la revendication 12 ou 13, dans lequel la surface d'appui 
est d6finie par la circonf6rence d'un deuxifeme rouleau (21) dont 1* axe est parallele au 
premier rouleau (22). 

16. Dispositif selon la revendication 15, dans lequel le premier rouleau (22) 
pr6sente des chemins de roulements (28a, 28b) sollicit6s centre le deuxifeme rouleau 
(21). 

17. Proc6de pour realiser au moins une ligne de pr6d6coupe uniquement dans 
une premiere couche en matiere plastique (12) d'un film (10) comprenant au moins 
une deuxieme couche (11, 13), le proc6d6 comprenant la realisation de la ligne de 
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pr6d6coupe dans la premidre couche (12) du film k Taide d*un dispositif tel que 
defini dans Time quelconque des revendications 1416. 

18. Proc6de selon la revendication 17, dans lequel ladite ligne de pred^oupe 
est r^alis^ aprds assemblage des premiere (12) et deuxieme couches (11, 13) du 
film. 

19. Proc6de selon la revendication 17, dans lequel ladite ligne de pr6decoupe 
est realis6e avant assemblage des premiere (12) et deuxieme couches (11, 13) du 
film. 

20. Proc6d6 de fabricatioii d'un emballage souple (400), pouvant notamment 
8tre destine a subir un traitement de conservation, a partir d'au moins un film 
pr6sentant une premiere couche en matiere plastique (12) et au moins une deuxieme 
couche (11, 13), ladite deuxifeme couche formant la face exteme de I'emballage, 
comprenant : 

- la realisation d'au moins une ligne de pr^decoupe dans uniquement ladite 
premiere couche (12) du film selon le proc6d6 d&Gm dans Tune quelconque des 
revendications 17 k 19, puis 

- la confection de Temballage k partir du film muni de ladite ligne de 
pred6coupe. 

21. Film comprenant au moins une couche en matiere plastique pr^sentant xme 
Ugne de predecoupe, ladite couche en matifere plastique formant un bourrelet (55 ; 
75) sur sa surface le long : 

- d'un seul c6t6 de la ligne de predecoupe, ou 

- de chaque cote de la Hgne de pr6d6coupe, un desdits bourrelets etant au moins 
30 %, de preference au moins 50%, plus avantageusement au moins 100 % plus haut 
par rapport k Tautre desdits bourrelets. 

22. Film (10) comprenant au moins une couche en matiere plastique (12) dans 
laquelle est m6nag6e : 

- un sillon formant une Ugne de pred6coupe, ou 6ventuellement 

- une succession de perforations dans le cas oil le fihn comprend au moins une 
autre couche, 

le sillon ou les perforations 6tant realis6s sans enlevement de matiere de ladite 
couche (12). 
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23. Emballage (400), pouvant notanunent 8tre destin6 k subir un traitement de 
conservation en particulier aprds son remplissage et sa fermeture, comportant au 
moins un flanc souple^ ledit flanc souple comprenant une couche en mati&re plastique 
(12) dans laquelle estm6nag6e : 

5 - un sillon fonnant une ligne de pr6decoupe, ou 6ventuellement 

- une succession de perforations dans le cas oil le film comprend au moins une 
autre couche, 

le sillon ou les perforations 6tant r6alis6s sans enlevement de matidre de ladite 
couche. 

10 

24. Emballage selon la revendication 23, caract6ris6 en ce que le sillon 
correspond k au moins une incisioxL 

25. Emballage (400), pouvant notamment etre destine a subir im traitement de 
15 conservation en particulier apres son remplissage et sa fenneture, comportant au 

moins un flanc souple, ledit flanc souple comprenant ime couche en matifere plastique 
dans laquelle est menage un sillon fonnant une ligne de pr6decoupe (432), ladite 
couche en matiere plastique formant un bourrelet (55 ; 75) sur sa surface le long : 

- d'un seul c6t6 de la ligne de pr6d6coupe, ou 

20 -de chaque c6t6 de la ligne de pr6d6coupe, un desdits bourrelets 6tant au moins 

30 %, de preference au moins 50%, plus avantageusement au moins 100 % plus haut 
par rsqpport k Tautre desdits bourrelets. 

26. Emballage selon la revendication 25, dans lequel le bourrelet est fait de 
25 mati&re flu6e hors du sillon m6aag6 dans ladite couche (12). 

27. Emballage selon la revendication 25 ou 26, dans lequel un deuxidme sillon 
(433) formant une deuxifeme ligne de pr6d6coupe est menag6 dans ladite couche, le 
deuxi^me sillon s'6tendant k distance le long du premier sillon, dans lequel Tunique 

30 bourrelet (55 ; 75) ou le bourrelet le plus haut de chacun des sillons est agence le 
long du sillon du c6t6 oppose k Tautre sillon, les deux lignes de pr6d6coupe 6tant de 
preference distantes de 2 ^ 5 millimetres et les deux Ugnes 6tant aussi de preference 
paralleles. 

35 28. Emballage selon Tune quelconque des revendications 23 a 27, dans lequel 

chaque ligne de pr6d6coupe est menagee dans la face du flanc vers Tinterieur de 
Temballage. 
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29. Emballage selon Tune des revendications 23 k 28, caracterise en ce que 
ladite couche en matidre plastique est en polypropylene, le flanc comprenant de 
pr6f6rence aussi une couche en m6tal leger tel que de raluminium. 

30. Emballage selon Tune quelconque des revendications 23 k 29, conq)renant 
un deuxiteie flanc souple, le premier et le deuxidme flanc 6tant Ii6s par leurs bords 
lat6raux et comprenant de pr6f6rence des souduies sur les bords lat^raux. 
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Le dispositif permet de r^aliser au moins une ligne de pr6decoupe dans au 
5 moins une couche exteme en mati^e plastique d'un iBlm (10). II comprend une 
sixrface d*appui pour le film (10) et au moins une saillie (52a, 52b) pour former la 
ligne de pred6coupe par p6n6tration de la saillie dans ladite couche en mati^re 
plastique (12) lorsque le film (10) est en position contre ladite sxirface d'appui. Les 
saillies peuvent etre agencees sous fonne de filets sur un ou plusieurs rouleaux (51a, 
10 51b) coaxiaux. Les saillies peuvent former la ligne de pr^decoupe par fluage 
ultrasonore» le film 6tant comprlme entre une sonotrode et le les rouleaux. 

L'invention propose des proc6d6s utilisant ces dispositifs. EUe propose aussi 
des films pr6sentant des lignes de pr6d6coupe, ainsi que des emballages presentant 
des lignes de pr6d6coupe. 

15 

Fig. 10 
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□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 



li^ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 
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